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@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Extru- 
sion von Kunststoff- und/oder Kautschukmischungen, 
bestehend aus mindestens einem Schneckenextru- 
der, einer diesem nachgeschalteten Zahnradpumpe 
und einem Spritzkopf. Es ist die Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung, eine aus Schneckenextruder und 
Zahnradpumpe bestehende Extruslonsanlage so zu 
gestalten, daB sie problemlos aucli schwierige Kaut- 
schukmischungen verarbeiten kann, daB sie in der 
Lage ist, die vom Extruder herrOhrenden radlalen 
Massetemperaturdifferenzen auszugleichen und we- 
nlg Bauraum fUr Ihre Aufstellung benotigt. Die Erfin- 
dung besteht darin, daB die Achsen der Zahnrader 
und die Achse der Schnecke parallel oder genahert 
parallel zueinander angeordnet sind. 
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Die Erfindung betrifft eine Vonrichtung zur Ex- 
trusion von Kunststoff- und/oder Kautschukmi- 
schungen, bestehend aus mindestens einem 
Sclineckenextruder, einer diesem nachgeschalteten 
Zahnradpumpe und einem Spritzkopf. s 

Eine derartige Vonrichtung ist aus der DE-OS 
27 00 003 bekannt geworden. Diese bekannte Vor- 
richtung dient zur l-ierstellung von StrangpreSprofi- 
len aus Kunststoff. in dem Schneckenextruder die- 
ser Vorricfitung wird Kunststoff aufgeschmolzen, 70 
dann durch einen Strainer gefOhrt, um im aufge- 
schmolzenen Kunststoff vorhandene Fremdpartikel 
am WeiterfluB zu liindern, sodann wird der aufge- 
schmolzene und gestrainerte Kunststoff einer Zahn- 
radpumpe zugefuhrt, die dem aufgeschmolzenen 15 
Kunststoff den erforderlichen Druck gibt, um in 
einem an den Ausgang der Zahnradpumpe ange- 
schlossenen Spritzkopf zu einem Profil extrudiert 
zu werden. Der Vorteil einer Verwendung von 
Zahnradpumpen in einer Extrusionsanlage besteht 20 
6am, dafi ein sehr gleichmaBiger Druck fur die 
Extrusion aus dem Spritzkopf erzielt wird. Ein wei- 
terer Vorteil der Zahnradpumpe In einer solchen 
Extrusionsanlage Ist der, daB die Schnecke des 
Extruders kurzer als ubiich ausgefuhrt werden 25 
kann, well die Schnecke nur noch dem Aufschlle- 
Ben des Kunststoffes zu einer homogenen niedrig 
viskosen Masse zu dienen hat und nicht mehr den 
fur die Extrusion aus dem Spritzkopf erforderlichen 
Druck aufzubauen braucht. Die Extrusionsanlage so 
kann daher kurzer als ein ubiicher Schneckenextru- 
der gebaut werden, dessen Schnecke nicht nur die 
AufschlieBarbelt, sondem auch die Arbeit des Auf- 
baues des Extrusionsdruckes zu t)ewaltigen hat. 
DIeser Vorteil ist allerdings be\ der DE-OS 27 00 35 
003 nicht reallsiert, hier sind vielmehr die Bautelle 
in einer geraden Produktionslinie welt auselnander 
stehend angeordnet, so daB ein erheblicher Bedarf 
an Bauraum besteht. 

Bei dieser bekannten Extrusionsanlage sind die 40 
Achsen der Zahnrader der Zahnradpumpe senk- 
recht (und versetzl) zur Achse der Schnecke des 
Extruders angeordnet. Diese Anordnung ist auch 
sonst bei aus Schneckenextruder und Zahnrad- 
pumpe bestehenden Extrusionsanlagen fur Kunst- 45 
stoffe ubiich. 

Solche aus Schneckenextruder und Zahnrad- 
pumpe bestehende Extrusk>nsanlagen werden bis- 
her fOr die Verarbeitung von Kautschukmlschungen 
nicht eingesetzt. Im Schneckenextruder plastifizier- 50 
te Kautschukmlschungen weisen ein anderes mole- 
kulares GefOge als aufgeschmolzene Kunststoffe 
auf. Sie verschleiBen Zahnradpumpen wegen ihrer 
Abrasivitat, auch sind Bruche aufgetreten. 

Neuere eigene Erkenntnisse fuhrten diese 55 
Mangel darauf zuruck, daB als Strang aus dem 
Schneckenextruder in die Zahnradpumpe einge- 
fuhrte plastrfizierte Kautschukmlschungen durch 



ihre Molekulausrichtungen zu den Schaden an den 
Zahnradpumpen fOhrten. Diese Erkenntnisse konn- 
ten die an den Zahnradpumpen auftretenden Scha- 
den dadurch vermeiden, daB die Zahnradpumpe 
unmittelbar hinter der Schneckenspitze angeordnet 
wurde, so daB der Zahnradpumpe die direkt zuvor 
plastifizierte, noch nicht zu einem Strang ausge- 
formte Kautschukmlschung zugefuhrt wurde. Diese 
Anordnung fuhrte auch zu einer sehr kurzen Bau- 
form der Extrusionsanlage. 

Es ist ein Ziel der vorfiegenden Erfindung, die 
Zahnrader der Zahnradpumpe dicht an das Ende 
der Schnecke des Extruders heranzubringen, um 
bei der Verart)eitung von Kautschukmlschungen die 
im Extruder plastifizierte und in einer ungeordneten 
Bewegung befindliche Masse auf moglichst kurzem 
Wege den Zahnradem der Zahnradpumpe zuzu- 
fuhren. 

Ein anderes Ziel der vorliegenden Erfindung ist 
es, den MIscheffekt fur die extrudierte Masse beim 
Durchlauf durch die Extruder-Zahnradpumpen- 
Kombination zu vert)6ssem und die im Bdruder 
geblldeten radialen Massetemperaturdifferenzen 
und andere Ungielchhelten auszugleichen. 

Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung ist 
es, den Bauraum von Extrusionsanlagen noch wei- 
ter zu verringem. Insbesondere bei der Verwen- 
dung von Querspritzkopfen, wie sie zur Ummante- 
lung von Staben, Drahten und Kabein zum Einsatz 
kommen, besteht ein erheblicher Bedarf an Bau- 
raum bei den Extrusionsanlagen, die lediglich mit 
Schneckenextrudem und nicht mit 
Schneckenexlruder-Zahnradpumpen- 
Kombinatk>nen art)eiten. Bei der Verwendung sol- 
cher Quersprltzk5pfe steht der Schneckenextruder 
mit der Schneckenachse quer zur Achse des mit 
dem Extrudat zu ummantelnden Gegenstandes. 
Solten nun In einem Querspritzkopf zwei Ummante- 
lungen gleichzeltig vorgenommen werden, so ste- 
hen beide Extruder mit ihrer Schneckenachse quer 
zur Achse des Querspritzkopfes, aber zumeist nicht 
auf einer Selte des Querspritzkopfes, sondem auf 
zwei gegenuberliegenden Seiten des Querspritz- 
kopfes. Der hierfur erforderliche erhebliche Bau- 
raum stent ein Problem fUr die Anforderungen an 
die Fabrikationsgebaude dar. 

Die vorliegende Erfindung vermeidet die Nach- 
teile des Standes der Technik. Es ist die Aufgabe 
der vorliegenden Erfindung, eine aus Schneckenex- 
truder und Zahnradpumpe t)estehende Extrusions- 
anlage so zu gestalten, daB sie problemlos auch 
schwierige Kautschukmlschungen verartjeiten kann 
und wenig Bauraum fur ihre Aufstellung benotlgt. 

Die Erfindung besteht darin, daB die Achsen 
der ZahnrMder und der Schnecke parallel oder ge- 
nahert parallel (vorzugsweise spitzwinklig) zueinan- 
der angeordnet sind. 

Durch diese Anordnung der Achsen der Zahn- 
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r3der lassen sich die ZahnrMder sehr dicht neben 
der Schnecke oder dem Schneckenende des Ex- 
truders anordnen, so 6aB die in ungeordneter Be- 
wegung befindliche zu extrudierende Masse in die- 
sem Zustand an die Zahnradpumpe Gbergeben s 
werden kann. Das fuhrt zu einer problemlosen Ver- 
arbeitung auch schwieriger Kautschukmischungen. 
Gleichzeitig wird aber auch der Bedarf an Bauraum 
hierdurch niedrigen insbesondere wenn die Auslbr- 
mung der aufgeschiossenen bzw. plasttfizierten to 
Massen in Querspritzkopfen erfolgt. Denn bei die- 
ser Anordnung konnen in einfaclier Weise die Ach- 
sen der Schnecke^ der Zahnrader und des Quer- 
spritzkopfes sowie eventuell durch den Querspritz- 
kopf gefuhrter, vom Extrudat zu ummantelnder Ge- ts 
genstande parallel zuelnander angeordnet werden. 

Dies© besonders dichte Anordnung der Zahn- 
rader am Ende der Schnecke des Extruders lafit 
sich auf zweierlei Weise besonders einfach und 
wirkungsvoll realisieren: 20 
Die eine Moglichkeit besteht darin, daB das Gehau- 
se der Zahnradpumpe (In Radialrichtung gesehen) 
seitllch einen Hohiraum fUr die Aufnahme des En- 
des der Exfaruderschnekke aufweist, daB die 
Schnecke des Extruders in den Hohiraum hinein- 25 
ragt, daB der Hohiraum in einer von einem Flansch 
umgebenen Offnung endet und daB der Ransch an 
einen weiteren, an der Stimseite des Zylinders 
angeordneten Flansch befestigt ist. Bei dieser Aus- 
fuhrungsform ragt somit das Ende der Schnecke in so 
das Gehause der Zahnradpumpe hinein. 

Die andere Ausfuhrungsmoglichkeit besteht 
darin, daB der Extruderzylinder und/oder die Zylin- 
derbuchse am Ende mindestens einen Ausstritts- 
schlitz im Umfang aufweist, und daB das Gehause 35 
der Zahnradpumpe am Ort des Extruderaustritts- 
schlltzes mit ihrer Bngangs5ffhung am Extruderzy- 
linder angebracht ist. Bei dieser AusfOhrungsform 
wird das die ZahnrMder nur teilweise umfassende 
Gehause der Zahnradpumpe seitlich, d.h. in Radial- 40 
richtung, am Extruderzylinder angebracht, welcher 
nicht mehr an der Stirnseite die Austrittsoffnung 
aufweist, sondern mindestens eine Austrittsoffnung, 
vorzugsweise in Form einer oder mehrerer Durch- 
trittsoffnungen, in der Zylinderwandung aufweist. 45 
so daB der Umfang des Zylinders durch diese 
Offnung bzw. Offnungen durchbrochen ist. Durch 
unterschiedliche Form, GroBe und Anordnung der 
Durchtrittsoffnungen lassen sich dabei unterschied- 
lk:he Durchtrittsgeschwindigkeiten der Masse und so 
damit Nachhomogenislereffekte erzielen. 

Vorteilhaft Ist es. wenn die Zahnr3der der 
Zahnradpumpe eine ungleiche Z3hnezahl aufwei- 
sen. Hierdurch wird eine weitere Mischwirkung der 
Extrusionsanlage erzielt. 5S 

Vorteilhaft kann es auch sein, daB an den Aus- 
gang der Zahnradpumpe eine Homogenisiervor- 
hchtung mit rotierendem Scherdorn angeschlossen 



ist, dessen Achse parallel oder genShert parallel zu 
den Achsen der ZahnrSder und der Extruder- 
schnecke verlauft. Auch durch diese Anordnung 
wird der Bauraumbedarf gegenuber herkSmmli- 
Chen Aniagen veningert. 

Der gleiche Erfolg wird erreicht, wenn an der 
Ausgangsseite der Zahnradpumpe ein Querspritz- 
kopf angeordnet ist, dessen Achse parallel zu den 
A(^sen der Zahnrader und der Achse der Extru- 
derschnecke verlauft 

Bei der Anwendung eines solchen Querspritz- 
kopfes ist es inst)esondere vorteilhaft, wenn eine 
weitere, aus Schneckenextruder und Zahnradpunr)- 
pe bestehende Extrusbnsanlage an den Quer- 
spritzkopf angebaut ist, wot>ei die Achsen der 
Schnecken, der Zahnrader und des Querspritzkop- 
fes parallel zueinander verlaufen. 

Es ist vorteilhaft, wenn die Extruderschnecke in 
ihrem Endbereich eine vergroBerte Gangzahl auf- 
weist. 

Wenn die Extrusionsanlage der vorliegenden 
Erfindung das Extrudat nicht mehr uber die 
Schneckenspitze hinaus fdrdert, sondem im Be- 
relch des Endes der Schnecke radial zur Schnek- 
kenachse austreten laBt, kann es dazu kommen, 
daB sich Extrudat an der Stirnseite des Schnecken- 
extruders unt)ewegt aufhMIt und hier zu SchMden, 
z.B. Abbau der Molekule, Anvemetzungen oder An- 
vulkanisationen fuhrt. Dieses laBt sich dadurch ver- 
meiden, daB ein sich von der Schneckenspitze um 
mindestens zwei Schneckengange entgegen der 
Fordenrichtung der Schnecke erstreckender BypaB- 
kanal im Schneckenextruder angeordnet ist, oder 
wenn in der Stinnseite ein radialer Kanal z.B. in 
Form einer Rille vorgesehen ist, der sich bis zur 
Zahnradpumpe erstreckt. 

Bne wertere Moglichkeit tjesteht darin, daB der 
Schnekkenkem am Schneckenencte s^tSirk&r wird 
und vorzugsweise im Bereich der Austrittsoffnung 
konisch gestaltet ist. 

In vielen Fallen wird es zweckmaBIg sein, am 
Ende der Extruderschnecke eine Misch- und/oder 
Scherzone anzuordnen, welche auch mit dem am 
Schneckenende starker werdenden Schneckenkern 
als konstruktive Einheit gestaltet werden kann. 

Das Wesen der Erfindung ist nachstehend an- 
hand von In der Zeichnung schematisch dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispielen naher erIMutert Es zei- 
gen: 

Fig. 1 einen LSngsschnitt durch eine Extru- 
sionsanlage, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch den Schnek- 
kenextruder, die Zahnradpumpe und 
den Spritzkopf dieser Extrusionsanla- 
ge, 

Fig. 3 eine Extrusionsanlage mit Querspritz- 

kopf im Langsschnitt, 
Fig. 4 im Querschnitt, 
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Rg. 5 einen Langsschnitt durch eine Extru- 
sionsanlage mit zwei Schneckenextru- 
dem und einem Querspritzkopf, 
Rg. 6 eine Exbrusionsanlage mit Bypa6 im 

Schnekkenextruder, 
Rg. 7 einen Querschnitt durch eine Extru- 
sionsanlage mit Durchtrittsoffnungen 
im Zyiinder des Schneckenextruders. 
Der Zyiinder 1 des Extruders ist innen mit der 
Zylinderbuchse 2 versehen, in welcher die Extru- 
derschnecke 3 rotierend das Extrudat aufechlieBt 
bzw. plastifiziert. Die Extruderschnecke 3 ist ut>er 
den Hauptteil ihrer LMnge ein- oder zweig^ngig 
ausgefuhrt, weist aber Im Endbereich weitere 
Schneckengange 5 auf. Die Zylinderbuclise 2 und 
die Extruderschnecke 3 erstrecken sich bis in das 
Gehause 6 der Zahnradpumpe, in welchem die 
Zahnrader 7,8 rotierend von einem nicht dargestell- 
ten Motor angetrieben sind. Die Gehausewandung 
9 verschlieBt stirnseitig die Zylinderbuchse 2, das 
Extrudat tritt durch eine Durchtrittsoffnung 10 aus 
der Zylinderbuchse in die Zahnradpumpe 6 ein. 
Dm einen geeigneten Atsflud des Extrudates aus 
dem Bereich des Schneckenendes zu enreichen, ist 
es zweckm^f ig, wenn in der GehSusewand 9 ein 
Kanal 11 in Form einer Rille vorgesehen Ist, wel- 
cher sich vom Bereich des Schneckenendes bis 
zum Zahneintritt erstreckt. 

Ausgangsseitig ist an das Gehause 6 der 
Zahnradpumpe der Spritzkopf 12 angebracht. Um 
einen geeigneten AbfluB derjenigen Teile des Ex- 
trudates zu erreichen, die im Bereich der ineinan- 
der greifenden Zahne der Zahnrader 7 und 8 zu 
den Stimseiten der Zahnrader gequetscht werden, 
ist es zweckmafiig, beidseitig der Stimseiten der 
Zahnrader 7 und 8 vom Berebh des Ineinander- 
grelfens der ZMhne in Richtung auf den Ausgang 
der Zahnradpumpe KanSle 13 vorzusehen. 

Wie das AusfQhrungsbeispiel der Rg. 3 und 4 
zeigt, kann als Spritzkopf auch ein Querspritzkopf 
14 angewendet werden, dessen Achse 15 parallel 
zu den Achsen 16 der Zahnrader und parallel zu 
der Achse 17 der Extruderschnecke 3 angeordnet 
ist. Dieser Querspritzkopf 14 weist zentrisch eine 
durchgehende Offnung 18 fUr die Durchfuhrung 
eines zu ummantelnden Gegenstandes auf. Weiter 
weist dieser Querspritzkopf einen AnschluBstutzen 
19 fur eine weitere Extrusionsanlage auf. welche in 
Rg. 5 dargesteitt ist. Auch diese Extrusionsanlage 
kann aus der Kombination eines Schneckenextru- 
ders mit einer Zahnradpumpe bestehen, wobei bei- 
de Extruderschnecken 3 parallel zueinander und 
parallel zu den Achsen 16 der Zahnrader 7,8 und 
parallel zur Achse 15 des Querspritzkopfes 14 ver- 
laufen. 

Um stirnseitige Extrudatschaden, z.B. Anvulka- 
nisationen zu verhindern, kann ein Bypa^ 20 am 
Schneckenextruder angeordnet sein, welcher von 



593 A2 6 



der Stimseite des zylindrischen Innenraumes des 
Extruders hier befindliches Bctrudat um zwei oder 
mehr Schneckengange zuruckfordert, wie Rg. 6 es 
zeigt. 

5 im Ausfuhrungsbelsplel der Rg. 7 weist die 
Zylinderbuchse 2 mehrere Durchtrittsoffnungen 10 
auf, was den Vorteil hat, dafi das Extrudat beim 
Ubergang aus der Zylinderbuchse in den EIngang 
der Zahnradpumpe einem werteren Mischeffekt un- 

10 terzogen wird. Dieser kann durch besondere Ge- 
staltungen der Durchtrittsoffnungen oder von zwl- 
schen den Durchtritts5ffnungen 10 befindlichen 
K5rpem 21 noch intensiviert werden. Die Anord- 
nung, Form und GrbBe der Durchtrittsoffnungen 

75 kann Einflufi auf den Mischeffekt haben. 



Liste der Bezugszelchen: 





1 


Zyiinder 


20 


2 


Zylinderbuchse 




3 


Extruderschnecke 




4 


Schneckengang 




5 


zweiter Schneckengang 




6 


Gehause der Zahnradpumpe 


25 


7 


Zahnrad 




8 


Zahnrad 




9 


GehSusewand 




10 


Durchtrittsoffnungen 




11 


Kanal 


30 


12 


Spritzkopf 




13 


Kanal 




14 


Querspritzkopf 




15 


Achse des Querspritzkopfes 




16 


Zahnradachse 


35 


17 


Achse der Schnecke 




18 


zentrale Durchgangsoffnung 




19 


AnschluBstutzen fOr 2. Extruder 




20 


BypaS 




21 


Stege in der Buchse 


40 


22 


Hohlraum 




23 


Flansch 



Patentanspruche 

45 1. Vorrichtung zur Extrusion von Kunststoff- 
und/oder Kautschukmischungen, 
bestehend aus mindestens einem Schnecken- 
extruder, 

einer diesem nachgeschalteten Zahnradpumpe 
50 und einem Spritzkopf, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Achsen (16) der Zahnrader (7,8) und 
die Achse (17) der Schnecke (3) parallel oder 
genahert parallel zueinander angeordnet sind. 

55 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB das Gehause (6) der Zahnr^pumpe (in 
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Radialrichtung gesehen) seitlich einen Hohh 
raum fGr die Aufnahme des Endes der Extru- 
derschnecke (3) aufweist, 
daB die Schnecke (3) des Extruders in den 
Hohlraum (22) hineinragt, 5 
dais der Hohlraum (22) in einer Offnung endet, 
und daB das Geliause (6) der Zahnradpumpe 
an einem an der Stirnseite des Zylinders (1) 
angeordneten Flansch (23) befestigt ist 

10 

3L Vorrichtung nach Ansprucfi 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
da0 der Extruderzylinder (1) und/oder die Zy- 
linderbuchse (2) am Ends mindestens einen 
Austrlttsschlitz (10) Im Umfang aufweist, 75 
und daB das Gehause (6) der Zahnradpumpe 
am Ort des Extruderaustrittsschlitzes (10) mit 
ihrer Eingangsoffnung am Extruderzylinder (1) 
angebracht Ist 

20 

4. Vonrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die ZahnrSder (7,8) der Zahnradpumpe 
ungleiche Zahnezahl aufweisen. 

25 

5. Vonichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB an den Ausgang der Zahnradpumpe eine 
Homogenlsiervorrichtung mit rotierendem 
Scherdorn angeschlossen ist, dessen Achse so 
parallel Oder genahert parallel zu den Achsen 
(16) der Zahnrader (7,8) und der Extruder- 
schnecke (3) verlauft. 



einen sk^h von der Schneckenspitze um min- 
destens zwei SchneckengMnge entgegen der 
F5rderrichtung der Schnecke (3) erstrecken- 
den BypaBkanal (20) im Schneckenextruder. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

einen sich von der Schneckenspitze radla^l in 
Richtung zur Zahnradpumpe erstreckenden 
Kanal (11) in der stirnseitigen AbschluBwand 
des Extruderzyiinders. 

11. Vonichtung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

einen am Schneckenende starker werdenden 
Schnekkenkern, der vorzugsweise im Bereich 
der Austrittsoffnung konisch gestaltet ist. 

12. Vorrk)htung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

die Anordnung einer Misch- und/oder Scherzo- 
ne am Ende der Extruderschnecke. 



6. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 35 
dadurch gekennzetehnet, 
daB an der Ausgangsseite der Zahnradpumpe 
ein Querspritzkopf (14) angeordnet ist, dessen 
Achse (15) parallel Oder annShemd parallelzu 
den Achsen (16) der Zahnrader (7,8) und der 40 
Achse (17) der Extruderschnecke (1) verlauft. 



7- Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine weitere aus Schneckenextruder und 45 
Zahnradpumpe bestehende Extrusionsanlage 
an den Querspritzkopf (14) anget)racht ist, wo- 
bei die Achsen der Schnecken (3), der Zahni^- 
der (73) und des Querspritzkopfes (14) parallel 
zueinander verlaufen. so 



8l Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Extruderschnecke (3) in ihrem Endl)e- 
reich eine vergroBerte Gangzahl aufweist 55 



9- Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
gekennzeichnet durch 
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